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Verfahren und Vom'chtung zum Spritzen eines Sprifzgiessteils aus 

Kunststoff 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzen eInes Spritzglesstells aus 
Kunststoff mit einem Anschnltt in einem DQsengehause, wobel der Anschnitt 
mit einem Schmelzekanal in Verbindung steiit, sowie eine Vorrichtung hierflir. 

STAND DERTECHNIK 

Spritzgiessen von Kunststoff erfolgt Oblicherweise so, dass der Kunststoff In 
beispielsweise einem Extruder zum Schmelzen gebracht wlrxJ und durch einen 
Schmelzekanal (Helsskanal) einer DQsenspltze zugefQhrt wird, durch die der 
Kunststoff in eIne Kavitat eingespritzt wind. Dort erkaltet der Kunststoff und 
kann dann der KavltM entnommen werden. 

Bekannt ist es, den Obergang zwischen Schmelzekanal und Kavitat durch 
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einen KOrper (Nadel) zu verschllessen. um beisplelsweise ein Nachtropfen des 
KunststofFes zu venneiden. 
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Es ist bekannt. dass beisplelsweise beim Spritzgiessen von sehr kleinen Teilen 
von unter 1 gr relativ grosse Kunststoffvolumina zur Schadigung des 
Kunststoffmaterials durch Degradation aufgmnd zu langer Venfl^eilzeit Innerhalb 
der heissen Elnspritzeinheit fDhren kann. 

Demzufolge Ist es hier optimal, bel solohen Anwendungen das 
Kunststoffvolumen In der Elnspritzeinheit so zu verringern. indem der Weg 
zwischen Spritzglessmaschine und Formnest mOglichst verkOrzt oder ganz 
ellminlert wird. Dies wOrde erreicht werden. wenn quasi die Maschine in einen 
Helsskanal integriert oder andere Funktionen der Maschine. z.B. das Dosleren. 
von der Einspritzelnhert iibemommen werden.. 

Beim Spritzgiessen von sehr dickwandigen Bauteilen. wie 2.B. optischen 
Bautellen. werden sehr lange Haltezeiten benOtigt. um Formteilschwindung 
auszuglelchen. Dusenspitzen kSnnen zur Orientierung des Materials filhren und 
optische Elgenschaften belntrachtigen. 

AUFGABE 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung Ist es. ein Veriahren und eine Vomchtung 
der o.g. Art zu entwickeln. mit der das Hei^tellen von Spritzglesstellen 
beschleunlgt und verelnfacht wird. 



L6SUNG DER AUFGABE 

Zur LQsung der Aufgabe fQhrt. dass mittels einer Inneren Nadel der Ausschnitt 
geoffnet und geschlossen und mittels einer Susseren Nadel der vom 
Schmelzekanal zum Anschnitt fliessende Kunststoff voidosiert. eingesprltzt 
30 und/oder ein Haltedruck aufgebracht wIrd. 
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DIese Erfindung sorgt dafOr. dass beispielsweise ein sehr kleines Bautell durch 
Aufdosieren von genau der Materialmenge. die fQr das Bauteil benStigt wird. 
hergestellt werden kann. Dies wird dadurch erreicht. dass die innere 
Verschlussnadel den Anschnitt wShrend dem Aufdosieren des Kunststoffes 
verschlossen h^lt und somit ein Austreten des flOssigen Kunststoffes 
verhindert. 



Am Ende des Vordosierens der benOtlgten Kunststoffmenge wird die innere 
Verschlussnadel gedffhet und das vordoslerte Kunststoffmaterial durch eine 
Hubbewegung der Susseren Nadel in das Fominest (Kavitat) gefdrdert. Danach 
kann durch eine weitere Hubbewegung mit der Susseren Nadel weiter Material 
in das Fominest eingebracht werden. um etwaige Schwindung auszugleichen. 
Am Ende der Hubbewegung der Susseren Nadel oder am Ende der Haltezeit. 
verschliesst die innere Nadel den Anschnitt und die KQhlzeit setzt ein. 

Bevorzugt ist die innere Nadel in der Susseren Nadel gefQhrt. wobei die 
aussere Nadel wiederum in dem Dtisengehause eine Hubbewegung durchfiihrt. 
Durch das FQhren der inneren Nadel in der Susseren Nadel wird eine hohe 
Prazislon erreicht. Diese FOhrung der Nadel ermSglicht es. den Verechleiss an 
dieser Inneren Nadel zu minimieren. Die Innere Nadel ist so zwangsgefQhrt, 
dass die definiert den Anschnitt genau verschllessen kann. Die Vorzentrierung 
ermdglicht welterhin einen maximalen WSrmeaustausch zwischen heisser und 
kalter Sefte. die somit eine hohe AnschnittgQte durch optimale Abkiihlung 
ermaglicht Femer wird eine hohe optische Gute der Anschnittqualitat en-eicht. 

Dadurch. dass die innere Nadel in der ausseren Nadel gefDhrt ist. kann die 
innere Nadel um ein VIelfaches reduziert werclen, was vor allem ihren 
Durchmesser anbelangt. ohne dass die Gefahr von Knickungen besteht. Damit 
ist es msglich. mit der entsprechenden Nadel auch kleinste Anschnltte zu 
verschllessen. Dies Ist wiederum bel der Heretellung von Mikrobauteilen 
wichtig. 
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WIe die Bewegung der Nadein 
Bedeutung. Die Bewegung kann 
erfolgen. 



gesteuert wird. 1st von untergeordneter 
mechanisch, hydraulisch oder elektrisch 



Je nach Wunsch. kann ein Wechselsplel von Offnen und Schliessen bei beiden 
Nadein erfolgen. Hierdurch wire! der Kunststoff vordoslert, eingespritzt bzw. ein 
Haltedruck aufgebracht. Durch diese Steuerung ist ein flexibles Anpassen an 
verschiedene Anwendungsfaile oder Kunststoffarten moglich. Das bedeutet 
auch. dass beispielsweise kleine DQsen direkt angesteuert werden konnen und 
der oben beschriebene Zyklus zeittlch variabel auf verschiedene Kunststoffteile 
angepasst werden kann. 

In der Regel dtirfte es ratsam sein, Im Schmelzekanal ein Absperrorgan 
anzubrlngen. damit nicht belm Einspritzen von Kunststoff oder beim Aufbrlngen 
eines Haltedrucks ein ZurQckdrucken der Schmeize im Schmelzekanal erfolgt. 
Wie dieses Absperrorgan ausgebildet ist. ist von untergeordneter Bedeutung. 
Auch hier kann sich ein Nadel- oder ein Drehverschluss od. dgl. anbieten. 

Bevorzugt soil am Ende des Einspritzvorganges oder des Haltedruckes das 
Kunststoflvolumen innerhalb der Einspritzeinheit bzw. innerhalb des FQIIraumes 
nahezu Null betragen. Das bedeutet. dass am Ende des Einspritzvorganges die 
aussere Nadel so nahe am Boden des FQIIraumes, am Ende der Kavitat oder 
am Ende des Kavitateneinsatzes des Werkzeuges liegt, dass tote Zonen oder 
Materialreste durch Fomischliissigkeit weitestgehend vermindert werden. Da 
keine Vorkammer mehr vorgesehen ist, wie bei DOsen nach dem Stand der 
Technik. wird der gesamte Raum fOr die Schmeize in der Einspritzeinheit 
reduziert. 



Damit hat jetzt in einem Einzel- oder Multikavitatenwerkzeug die 
..HeisskanaldQse" die Funktlon der Einspritzeinheit der Maschine direkt 
Obemommen. wodurch vor allem eine Venweilzeit des Kunststoffes gesteuert 
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reduzlert wind. Da zudem die Degradation reduziert ist. konnen sehr viele Telle 
In kurzerZeltelnheit bei MInimlerung des Ausschusses hergestellt werelen. 

In einem Mehrkavitatenwerkzeug kann z.B. die erflndungsgemSsse 
Spritzelnhelt direkt als druckfOhrende Spritzelnheit ausgefOhrt seln. Damit 
entrant eine druckfOhrende Spritzglesselnhelt der Maschlne komplett. es wird 
nur noch eine MaterialzufOhrung In Form einer MaterlalfOrtierung benetlgt. 
WIchtIg Ist hierbel. dass durch eine Veniegelung am EInlauf eln Gegendruck 
aufgebaut werden kann. So sind neue Maschlnenkonzepte mSgllch. spezlell Im 
HInblick darauf, dass bei MIkroteilen kaum noch Hubbewegungen einer 
Kunststoffmaschlne Im klassischen SInne nOtig sind. 

Da die Spritzelnhelt und die Innere Nadel direkt am Anschnitt offnen kann, 
werden Fliesslinien. die typischerweise durch DQsenspitzen entstehen. komplett 
eliminlert. Dies wird dadurch erreicht, dass die Sussere Nadel die Funktlon der 
DQsenspitze Qbemimmt. Dadurch entfailt eine .passive" DQsenspitze komplett. 
Die Spritzelnhelt selbst wird zu einer Art DQsenspitze. 

DUsenspltzen im klassischen SInne emiegllchen die gezielte Trennung von 
helsser zu kalter Selte (HTA^G). Spezlell bei Mikrobauteilen muss diese 
Funktlon komplett neu Qberdacht werden, da die Angussreste bei weitem das 
Gewicht des Bauteils (selbst mit Helsskanal) tibertreffen. 

Die vorllegende Erfindung ermSgllcht auch eln ganz spezielles Verfahren. Dies 
soil insbesondere fOr Mikro- oder kleine Bauteile Anwendung finden und wird 
als Spritzpragen bezeichnet. Erfindungsgemass soil das SpritzprSgen Innerhalb 
des Heisskanals vor dem Anschnitt selbst erfolgen. Hierbel wItxJ eln Kern / eine 
Kavitat von der kalten Selte her In den Anschnitt bzw. den Helsskanal nach 
dem Anschnitt eingefahren. so dass SchmelzezufQhrung und Druckaufbau von 
der helssen Selte her gesteuert wind. Der Kem mit belsplelswelse einer 
stirnwartigen Kavitat wirkt mit der Spltze der inneren Nadel zusammen. Zum 
EInbringen der Schmeize aus dem FQIIraum unter dem Druck der ausseren 
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Nadel wird der Raum zwischen Kemspitze und Innerer Nadel kurz geOffnet, so 
dass Kunststoffmaterial In die KavltM eInstrSmen kann. Durch Verschliessen 
von Kern und Innerer Nadel wIrd das restllche Material verdrSngt. Die 
SchmelzeabkOhlung und der Auswurf erfolgen dann ganz oder teilwelse auf der 
kalten Selte. Indem Nadel und Kern wieder gesteuert auf die kalte Selte fahren 
kdnnen. 



WIrd die Innere Nadel zudem mit elner Verdrehslcherung ausgestattet. kann sle 
auch als ein fomigebendes Tell dienen. in dem sle eine entsprechende Kontur 
aufwelst und nicht nur stlmwartig eine Fiache. 

Bel der vorllegenden Erfindung ist auch daran gedacht, dass die 
erfindungsgemasse Spritzelnheit selbstandig als Pumpensystem zum 
EInsprltzen von Duroplasten oder Elastomeren neben der thermoplastischen 
Anwendung eingesetzt wird. Dabei werden die Spritzeinheiten frei an 
Anspritzpunkten bei ..helssen" Weri<zeugen fQr Elastomere oder Duraplasten 
angebracht. Die ZufQhrung von Schmeize erfolgt In die „Pumpe", die nach 
Abrlegein und Druckaufbau die Duroplaste oder Elastomere in das helsse 
Weri^zeug befGidem kann. Dabei kOnnen mehrere DQsen zu elner MIschelnhelt 
zusammengeschlossen werden. d.h.. eine belieblge Anzahl von DQsen fSrdem 
gesteuert In eine MischdQse. Die MaterialzufOhrung wIrd von elner 
FSrdereinheit Dbemommen. Den Materialauslass. das Mischen und den 
Druckaufbau Qbemlmmt das DQsensystem. 

Schlussendllch kann die oben erwahnte Spritzelnheit auch zur Co-lnjektion 
(Zweifarbenduse) venvendet werden. In diesem Fall mOndet zumindest ein 
weiterer Schmelzekanal in den FQIIraum. wobei auch dieser Schmelzekanal 
durch ein Abspenrorgan als RQckstromspen-e abspen-bar Ist. 

In einem weiteren AusfOhrungsbeisplel der Erfindung Ist daran gedacht, den 
ersten Schmelzekanal kuiz unterhalb des Anschnlttes eInmQnden zu lassen. so 
dass die Innere Nadel diesen ersten Schmelzekanal verschliessen und 6ffnen 
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kann. Der zwefte Schmelzekanal mOndet damn in den FQIIraum, bevorzugt bel 
Beginn der Schr§ge, auf welche die aussere Nadel nach dem AusdrOcken der 
Schmeize aus dem Fiillraum trifft. Hierdurch wird die Zugabe von Schmeize 
aus dem ersten oder zweiten Schmelzekanal exakter getrennt. 
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FIGURENBESCHREIBUNG 

Weitere Vorteile. Merkmale und Einzelhelten der Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausftihrungsbelspiele sowie 
anhand der Zeichnung; diese zeit in 

5 

Figurl einen schematlsch dargestellten Querechnitt durch eine 

erfindungsgemasse Einspritzeinheit; 

Figuren2bis4 schematisch dargestellte Querschnitte durch die 
1 0 Einspritzeinheit gemass Figur 1 in weiteren Gebrauchslagen; 



FigurS einen schematisch dargestellten Querschnitt durch 

weiteres AusfQhmngsbeispiel einer Einspritzeinheit; 



em 



15 Figure einen schematisch dargestellten Querechnitt durch ein 

weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Einspritzeinheit. 

Eine in Figur 1 dargestellte Einspritzeinheit hat einen Anschnitt 1. ein 
DOsengehause 2. eine aussere Nadel 3. eine innere Nadel 4. einen 
20 Schmelzekanal 5, eine Heizung 6 und ein Absperrventil 7. 

Die innere Nadel 4 lauft dabei zylindrisch oder mrt einem Winkel am Ende der 
Nadel in den Anschnitt 1. Die aussere Nadel 3 lauft dabei um die innere Nadel 
4 und inneriiaib des Gehauses 2. Die aussere Nadel 3 gibt den lateral 
25 liegenden Zufluss (aus dem DQsengehause) frei. Das DOsengehause 2 ist an 
dieser Stelle verstopft oder mehrteilig. 

Altemativ ist es auch moglich. dass das Material auch aus der inneren oder 
ausseren Nadel 3, 4 zugefQhrt wird. In diesem Fall sind die Nadein als 
30 Hohlnadein ausgebildet Femer ware es auch mSglich, eine weitere Nadel zur 
Ansteuerung der Schmeize zu Hilfe zu nehmen. Die Nadel kSnnte dann um das 
Aussere oder innertialb des Gehauses veriaufen. 
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Die Bewegungen werden durch eine Steuereinheit (Computer) oder durch den 
Schmelzefiuss selbst kontrolliert und gesteuert. Die Steuemng ist ggf. an Zelt-. 
Druck-und/oderWegaufnehmer angeschlossen. 

5 

Das Abspenventil 7 als solches kann auf verschiedene Art festgelegt sein 
(durch Nadei oder Drehventil). wichtig ist nur. dass bei einer Absperrung eine 
dem Einspritzdruck entgegengesetzte Wirkung (Druck) erreicht wird. Das 
Abspem/entil 7 kann sich innerhaib oder ausserhalb der EinspritzdOse 
10 befinden. 



Die Hubbewegungen der beiden Nadein werden aufgrund der hohen PrSzision 
der Bewegungen beim IVlikrospritzguss durch den Antrieb mit elektrischen 
Motoren erniSgiicht (z.B. sequentiell aufgebaute Schrittmotoren). Jedoch ist fOr 
1 5 grossere Bauteile auch ein pneumatischer oder hydraulische Antrieb mOglich. 

Die Funktionsweise der vorliegenden Erfindung wiixl anhand der Figuren 2 bis 4 
naher beschrieben. 

20 Die Spritzeinheit P liegt auf einer Trennlinie 8 einer kalten Seite der Fomi an. 
wobei auf den Anschnitt 1 auf der kalten Seite eine KavltSt folgt. Die 
Spritzeinheit P biidet dagegen einen Teil der heissen Werkzeugseite. 

Gemass Figur 1 ist der Anschnitt 1. d.h.. die Offnung zur Kavitat. durch die 
25 innere Nadel 4 verschlossen. Sowohl auf die innere Nadel 4 als auch auf die 
aussere Nadel 3 wird ein entsprechender Schliessdruck aufgebracht. Das 
Absperrventil 7 befindet sich in Offnungslage. 

Gemass Figur 2 wird nun die aussere Nadel 3 zurilckgezogen. so dass sich ein 
30 FQIIraum 9 urn die Innere Nadel 4 herum ausblldet. In diesen FQIIraum 9 
miindet der Schmelzkanal 5 ein, so dass Schmeize in den FQIIraum 9 bel 
geeffnetem Ventil 7 eintreten kann. Durch das Zurilckziehen der ausseren 
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Nadel 3 kann sogar ein entstehender Unterdruck in dem POIIraum 9 ein 
Ansaugen der Schmeize bewirken. so dass der FDIIvorgang beschleunlgt wird. 
Durch die Wahl der GrSsse des FQIIraumes 9 findet ein Vordosieren statt. 

Gemass Figur 3 wIrd die innere Nadel 4 zurQckgezogen, so dass sich der 
Anschnitt 1 affhet. Das Ventil 7 wIrd geschlossen und Druck auf die §ussere 
Nadel 3 ausgeQbt. Hierdurch erfolgt ein Ausbringen von Schmeize aus dem 
FQIIraum 9 durch den Anschnitt 1 in eine Kavitat auf der „kalten" Seite. 

Der Vorgang gemSss Figur 2 und Figur 3 kann mehrfach wiederholt werden. so 
dass auf diese Art und Weise Schmeize in die Kavitat „gepumpt" wird. 

1st die Kavitat ausreichend geftillt. wird durch die aussere Nadel 3 nach wie vor 
Druck ausgeQbt. was dadurch geschehen kann. dass der FQIIraum durch die 
aussere Nadel 3 noch nicht gSnzlich ausgepresst ist. Bei diesem Haltedruck 
kann der Kunststoff In der Kavitat hSrten bzw. es wird noch Kunststoff bei 
Schwindung in der Kavitat nachgestossen. 

Der letzte Schritt ist jetzt ein Schliessen des Anschnitts 1 durch die innere 
Nadel 4, wie dies in Figur 1 gezelgt ist. 

Bei einem weiteren AusfQhmngsbeispiel der Erfindung gemass Figur 5 wird 
durch einen Kern 10 und die innere Nadel 4 im Anschnitt 1 eine Kavitat 11 
ausgebildet, die aus dem FQIIraum 9 mit Kunststoffschmeize gefQIlt werden 
kann. In diesem Fall verschliesst zuerst der Kem 10 den Anschnitt 1. danach 
wird das Ventil 7a geSffnet, so dass Kunststoff Qber den Schmelzekanal 5 in 
den FQIIraum 9 gelangen kann. Wird jetzt auch die innere Nadel 4 
zuruckgezogen, so kann Kunststoffschmeize vor die Stirnfiache des Kerns 10 
gelangen. Nunmehr wird die innere Nadel 4 gegen den Kem 10 bewegt, so 
dass die Kunststoffschmeize In der Kavitat 11 vom FQIIraum 9 isoliert wird. Das 
dort geformte Kunststoffteil wird dann zur kalten Seite hin bei einem 
ZurQckweichen des Kerns 10 ausgestossen. 
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Bel dem Ausfilhrungsbeispiel einer Spritzeinheit gemass Figur 6 mOndet in den 
FUllraum 9 zwei SchmelzekanSle 5a und 5b ein. Belde SchmelzekanSle sind 
jewells mit einem Ventil 7a und 7b belegt DIese Spritzeinheit bietet sicli vor 
ailem zur Co-Injection an. Dabei IcOnnen die beiden Ventile 7a und 7b 
unterschiediicti gesteuert werelen. 

Bei diesem in Figur 6 gezeigten AusfQhrungsbeispiel 1st es auch maglich, den 
Schmelzekanal 5a. wie gestrichelt angedeutet. kurz unterhalb des Anschnitts 1 
ausmQnden zu lassen. In diesem Fall dient die innere Nadel 4 dem Offnen und 
Verschllessen dieses Schmelzekanals. d.h., die innere Nadel 4 kann geSffnet 
und Qber den Schmelzekanal 5a Schmeize direkt durch den Anschnitt In eine 
Kavitat eingegeben werden. Die innere Nadel 4 dient dann bevorzugt auch zum 
Absperren des FQIIraumes 9. solange nicht enflrtinscht wird. dass Schmeize aus 
diesem Fflllraum 9 ebenfalls In die Kavitat gelangt. Erst wenn dies gewQnscht 
wird, wird die innere Nadel 4 welter zurtickgezogen. so dass der Durchgang zur 
Kavitat freigegeben wird. 

Der zweite Schmelzekanal 5b mQndet In diesem AusfQhrungsbeispiel bevorzugt 
nahe dem Boden des FQIIraumes 9. der hier als SchrSge ausgebildet ist. In 
diesen ein. 
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patentansprOche 



Verfahren zum Spritzen eines Spritzglessteils aus Kunststoff mittels elner 
Einspritzeinheit. welche einen Anschnitt (1) in einem DQsengehSuse (2) 
aufwelst. wobel der Anschnitt (1) mit einem Sciimelzeicanal (5) in 
Verbindung steht, 



dadurch gelcennzeichnet. 



dass mittels einer inneren Nadel (4) der Anschnitt (1) geOffnet und 
geschlossen und mittels elner Susseren Nadel (3)dervom Schmelzel^anal 
(5) zum Anschnitt (1) fliessende Kunststoff vordoslert, eingespritzt 
und/oder ein Haltedmck aufgebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzelchnet. dass die innere 
Nadel (4) in der ausseren Nadel (3) gefOhrt 1st und die Sussere Nadel (3) 
In dem DOsengehause (2) eine Hubbewegung durchfOhrt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzelchnet. dass der 
Schmelzekanal (5) zumlndest belm EInsprltzen und/oder belm Haltedmck 
verschlossen wird. 



Verfahren nach Anspruch 2 oder 3. dadurch gekennzelchnet. dass die 
Hubbewegung von Innerer und/oder Susserer Nadel (4, 3) mechanlsch, 
hydraulisch oder elektrisch erfolgt 

Verfahren nach wenigstens einem der AnsprUche 1 bis 4. dadurch 
gekennzelchnet. dass am Ende des EInspritzvoiganges oder des 
Haltedmcks das Kunststoffvolumen Innerhalb des FQIIraumes (9) nahezu 
Null betragt. 



wo 2004/106029 



14 



PCT/EP2004/006000 



7. 



Verfahren nach wenigstens einem der AnsprOche 1 bis 5. dadurch 
gekennzeichnet. dass zuerst die Sussere Nadel (3) unter Ausbildung eines 
Fullraumes (9) zurQckgezogen und der FQIIraum (9) mit Kunststoff aus 
dem Schmefzekanal (5) vordosiert wird. wahrenddessen die innere Nadel 
(4) den Anschnitt (1 ) verschlossen halt. 

Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet. dass am Ende oder 
nach dem Vordosieren der Anschnitt (1) durch Anheben der Inneren 
Nadel (4) geOffnet und das vordosierte Kunststoffmaterial durch eine 
Hubbewegung der ausseren Nadel (3) durch den Anschnitt (1) in eine 
Kavitat gedriickt wird. 

Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet. dass durch das 
zumindest eine weitere Hubbewegung der ausseren Nadel (3). auch zum 
Ausgleich von etwalgen Schwindungen. weiteres Kunststoffmaterial in die 
Kavitat eingebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspmch 7 oder 8. dadurch gekennzeichnet. dass die 
innere Nadel (4) am Ende der Hubbewegung der ausseren Nadel (3) oder 
am Ende einer vorbestlmmten Haltezeit den Anschnitt (1 9) verschliesst 

10. Verfahren nach wenigstens eInem der Anspriiche 1 bis 6. dadurch 
gekennzeichnet. dass ein Spritzpragen in dem Abschnitt (1) durchgeftihrt 
wird. 



8. 



11. Verfahren nach Anspruch 10. dadurch gekennzeichnet, dass eine Spitze 
der inneren Nadel (4) mit einem Kern in dem Anschnitt (1) 
zusammenwirkt. 
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12. Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekennzeichnet, dass die §ussere 
Nadel Kunststoffmaterial zwischen die Spitze der inneren Nadel und den 
Kern eindrUckt. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Spritzgiessteil aus dem Anschnitt (1) mittels der Inneren Nadel (4) 
ausgestossen wird. 

14. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprtlche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass welteres Kunststofftnaterial Qber zumlndest einen 
zwelten spent)aren Schmelzekanal In den FOIIraum (9)eingebrachtwlrd. 

15. Vomchtung zum Sprteen eines Spritzgiessteiis aus Kunststoff mit einem 
Anschnitt (1) in einem DQsengeh§use (2). wobel der Anschnitt (1) mit 
einem Schmelzekanal (5) in Verbindung steht, dadurch gekennzeichnet, 
dass in dem DQsengehause (2) In dem Anschnitt (1) eine Innere Nadel (4) 
und zum Dosieren, EJndrQcken und ggf. Druckhalten der Schmeize eIne 
aussere Nadel (3) vorgesehen sind. 

16. Vomchtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die innere 
Nadel (4) in der Susseren Nadel (3) gefQhrt 1st. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass im 
Schmelzekanal (5) ein Absperrorgan angeordnet ist. 

18. Vomchtung nach einem der AnsprOche 15 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Schmelzekanal (5) In einen FOIIraum (9) 
einmOndet, in den auch die §ussere Nadel (3) gefQhrt Ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass in den 
Fflllraum (9) zumindest ein welterer Schmelzekanal (5b) einmOndet, der 
ebenfalls mit einem Absperrorgan (7b) belegt ist. 
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20. Vorrlchtung nach wenigstens einem der Anspriiche 15 bis 19. dadurch 
gekennzeichnet. dass das DQsengehause (2) mit den beiden Nadein (3, 
4) und dem/n Schmelzekanal/en (5. 6a, 6b) eine Elnspritzelnheit 
ausbildet. die einer KavitSt zuordenbar ist 



21. Vorrlchtung nach wenigstens eInem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Abschnitt (1) eIne Innere Kontur autwelst. die 
etwa einer Aussenkontur des Kerns und/oder der Nadel entsprlcht. 



